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© Verfahren zum Herstellen von Laminaten im Koextrusionsverfahren und nach diesem Verfahren 
hergesteilte Laminate. 



© Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel- 
len von Laminaten aus thermoplastischem Kunststoff 
mit einer mehrschichtigen Wandung im 
Koextrusions-Verfahren, bei welchem dem Material 
zur Bildung wenigstens einer der Schichten des La- 
minats elne Substanz zugemischt wird, die es er- 
moglicht, diese Schicht am Laminat durch Einwir- 
kung physikallscher und/oder chemischer Mittel er- 
kenhbar zu machen, sowie ein nach diesem Verfah- 
ren hergestelltes Laminat Bei der zugesetzten Sub- 
stanz kann es sich zum Beispiel urn eine fluoreszie- 
rende Substanz handeln, so da/3 es moglich ist, die 
diese Substanz enthaltende Schicht in der Wandung 
des Hohlkorpers durch Einwirkung von UV-Strah!ung 
<\j geeigneter Wellenlange sichtbar zu machen. 
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Verfahren zum Herstellen von Laminaten im Koextrusions-Verrahren und nach dlesem Verfahren 

hergestellte Laminate 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und ein 
Laminat gema/3 Anspruch 1 bzw. Anspruch 8 oder 
9. 

Im Koextrusions-Verfahren hergestellte Lamina- 
te, die zumindest uberwiegend aus thermoplasti- 
schem Kunststoff bestehen, weisen zumindest in 
Teilbereichen ihrer Erstreckung im allgemeinen we- 
nigsten drei Schichten auf, von denen wenigstens 
eine als tragende Schicht dienende Schicht aus 
thermoplastischem Kunststoff besteht und wenig- 
stens eine andere Schicht aus einem Materia! be- 
steht, das der Haftvermittlung zwischen dieser 
Tragschicht und wenigstens einer weiteren Schicht 
dient, die aus einem Material besteht, das Eigen- 
schaften aufweist. die slch von denen des die Trag- 
schicht bildenden ' Materials unterscheiden. Derart 
beschaffene Laminate bzw. die daraus hergestell- 
ten Endprodukte werden uberwiegend fur Verpak- 
kungszwecke verwendet, bei denen die Eigen- 
schaften gebrauchlicher Kunststoffe. insbesondere 
der Polyolefine. nicht alien Anforderungen genO- 
gen. Ein typisches Beispiel ist die Permeabilitat 
der Polyolefine fQr das zu verpackende Gut 
und/oder umgebendes Medium. So kann die Per- 
meabilitat dieser Materialmen ihre Verwendung als 
Folie, Liner, Behalter. z. B. als Flasche. Kanister, 
Fafl, Kraftstofftank beschranken oder beeintriichti- 
gen. Bei der Verwendung von Folien fUr die Ver- 
packung von Lebensmittefn kann es z. B. darauf 
ankommen, die Verpackungsfolien fQr Fette, Ge- 
ruchsstoffe und dgl. undurchlassig zu machen, da- 
mlt diese Substanzen, die Bestandteil des zu ver- 
packenden Gutes sind, nicht nach autfen durch die 
Folie hindurchdiffundieren. Wenn die Folien ftir die- 
se und ggf. andere Substanzen permeabel waren, 
wurde sich im Laufe der Zeit die Qualitat des 
verpackten Gute.s nachtetlig verandern. Bei Fla- 
schen oder ahnlichen Behaltern kann es beispiels- 
weise darum gehen, daJ3 bei giftigem FOIIgut oder 
solchem mit gefahrlichen Bestandteilen, beispiels- 
weise Pflanzenschutzmitteln, ein Hindurchdiffundie- 
ren der Fullguts bzw. derartiger Bestandteile aus 
SicherheltsgrOnden ausgeschlossen sein mufl. Dies 
wird fOr eine grofle Anzahl von Chemikalien gelten, 
die in Flaschen, aber auch Kanistern, Fasser oder 
dgl. verpackt werden. Bei Kraftstofftanks soil im 
allgemeinen verhindert werden, da/3 die Wandun- 
gen derselben fur Kohlenwasserstoffe permeabel 
sind. In vielen Fallen kann aber auch das Problem 
darin bestehen, das Eindringen von Substanzen 
aus der umgebenden Atmosphare durch die Wan- 
dung der Folie, Flasche oder dgl. in das Innere der 
Verpackung hinein zu vermeiden. Als typisches 
Beispiel hierfOr sei die in vielen Fallen erhobene 



Forderung erwahnt, das Hindurchdiffundieren des 
Luftsauerstoffes durch die Wandung der Folie, des 
Behalters oder dgl. in das Jnnefe desselben hinein 
auszuschlie/ten. 

5 Es sind zwar Kunststoffe bekannt, deren Per- 

meabilitat beispielsweise filr Benzin und/oder orga- 
nische Losungsmittel so gering ist, dafl sie die 
zulassigen Werte nicht Qberschreiten. Diese Kunst- 
stoffe sind jedoch teuer und/oder nicht ohne weite- 

io res verarbeitbar. In vielen Fallen weisen sie auch 
nicht die mechanischen Eigenschaften der Polyole- 
fine auf, die letztere hinsichtlich Festigkeit, Zahig- 
keit, eiastischer Verformbarkeit usw. gerade fur 
FQHgQter geeignet machen, deren Transport, Auf- 

75 bewahrung und dgl. gewisse Vorkehrungen erfor- 
dern. 

Aus den vorstehend beschriebenene GrUnden 
werden Folien, Behalter wie z. B. Kraftstofftanks, 
oft mehrschichtig in der Weise hergestellt, dafi 

20 mindestens eine zumeist aus Polyolefin bestehen- 
de Tragschicht mit einer fOr das FUHgut und/oder 
das umgebende Medium mehr oder weniger un- 
durchlassigen Sperrschicht versehen wird, die zum 
Beispiel aus Polyamid bestehen kann und deren 

25 Dicke im allgemeinen wesentlich geringer ist als 
die der Tragschicht(en). Diese Sperrschicht kann 
innenseitlg und/oder au/3enseitig aufgebracht sein. 
Es ist aber auch mdglich, die Sperrschicht zum 
Beispiel zwischen zwei Tragschichten, also im mitt- 

30 leren Bereich des Querschnitts der Wandung, an- 
zuordnen. Da es im allgemeinen aufgrund der un- 
terschiedlichen Eigenschaften des Tragschicht-Ma- 
terials einerseits und des Sperrschicht-Materials 
andererseits nicht moglich ist, diese unmittelbar so 

35 miteinander zu verbinden. da# die Verbindung aus- 
reichend fest ist, wird zwischen Tragschicht und 
Sperrschicht jeweils eine zusatzliche Schicht aus 
einem anderen Material angeordnet, dem Gberwie- 
gend Oder ausschliefllich die Aufgabe zukommt, als 

40 Haftvermittler zwischen Tragschicht und Sperr- 
schicht zu dienen. Diese Haftvermittler-Schicht mufl 
somit aus einem Material bestehen, welches so- 
wohl mit dem die Tragschicht bildenden Material 
als auch mit dem die Sperrschicht bildenden Mate- 

45 rial eine ausreichend. feste Verbindung eingeht. 
Wenngleich die Haftvermittelerschicht nur eine 
Hilfsfunktion im Sinne der Herstellung einer Verbin- 
dung zwischen Tragschicht und Sperrschicht hat, 
kommt ihr doch fQr die mechanische Festigkeit des 

so Endproduktes eine entscheidende Bedeutung zu, 
da eine unvollstandige Ausbildung der Haftvermitt- 
lerschicht, beispielsweise das Fehlen derselben in 
bestimmten Bereichen des Laminats, zwangslaufig 
die mechanische Festigkeit o*es Endproduktes be- 
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eintrachtigt, da es in diesen Bereichen zu keiner 
Oder nur zu einer unvollkommene Verbindung zwi- 
schen Tragschicht und Sperrschicht kommt. 

Sowohl die Sperrschicht(en) als auch die 
Haftvermittlerschicht(en) weisen im allgemeinen 
eine geringe Dicke auf. Dies gilt insbesondere fur 
die Haftvermittlerschicht(en), deren Dicke gegebe- 
nenfalls im Zehntelmillimeter-Bereich Oder merklich 
darunter liegen kann. Es ist deshalb nicht unter 
alien in der Praxis vorkommenden betrieblichen 
Bedingungen gewahrleistet, 6aB diese Schichten in 
der Wandung der Folie oder des Hohlkorpers 
gleichmaflig verteiit uberall dort angeordnet sind, 
wo ihr Vorhandensein erforderlich ist. Da aus Grun- 
den der Wirtschaftlichkeit anzustreben ist, die Wan- 
dung des Artikels und damit auch die einzelnen inn 
bildenden Schichten nicht dicker zu machen als 
unbedingt erforderlich, sind der Dicke der einzel- 
nen Schichten nach oben Qrenzen gosetzt. Mithin 
kann die Mdglichkeit nicht v6lllg ausgeschlo'ssen 
werden, dafl beim Aufweiten der Folie oder des 
Vorformlings wenigstens eine der Schichten eine 
Uberbeanspruchung erfahrt, die dazu fuhrt, da/3 
diese Schicht am Endprodukt in bestimmten Berei- 
chen so unvollkommen ausgebildet ist, da/3 sie die 
ihr zugedachte Funktion nicht erfUlien kann. 

Hinzu kommt, daJ3 auch bei der Bildung der 
Folie oder des Vorformlings, aus welchem der 
Hohlkorper hergestellt wird, gegebenenfalls sogar 
bei der BikJung der einzelnen Schichten im Extru- 
sionskopf, Unregelmafligkeiten auttreten konnen, 
die vfsuell nicht wahrnehmbar sind, zumal es sich 
bei. den hier in Rede stehenden Folien und Hohl- 
korpem immer urn solche handelt, die in groflen 
Mengen hergestellt werden. FQr die Herstellung der 
Folie oder des Vorformlings wird eine verhaltnis- 
maflig komplizierte Vorrichtung benutzt, die aus 
mehreren Extrudern zum Plastifizieren der Materia- 
lien fOr die einzelnen Schichten und einem gemein- 
samen Extrusionskopf besteht, in welchen hinein 
die in den einzelnen Extrudern plastifizierten Mate- 
rlalien gefOhrt werden, urn in diesem Kopf zusam- 
mengefGhrt und in die Querschnittsform der Folie 
oder des Vorformlings gebracht zu werden. Auch 
hierbei kann die Moglichkeit nicht vollstandig aus- 
geschlossen werden, dafl, wenn auch nur in Aus- 
nahmefallen, Unregelmafligkeiten in der einen oder 
anderen Schicht auftreten, die, insbesondere bet 
den von vornherein dOnneren Schichten, gegebe- 
nenfalls dazu fQhren konnen, da/J in einem be- 
stimmten Bereich der Folie oder des Vorformlings 
eine Schicht unvollstandig ausgebildet ist oder ge- 
gebenenfalls sogar ganz fehlt. 

Dem fertigen Erzeugnis sind derartige Fehler 
oder Fehlstellen im allgemeinen nicht anzusehen, 
es sei denn, da/3 sie sich in der Auflenschicht 
befinden. Dies ist aber im Normalfall einigerma/ten 
unwahrscheinlich, da die au/Jere Schicht(en) einer 



Folie oder eines Hohlkorpers meist die Tragschicht 
Oder eine der Tragschichten ist bzw. sind, die 
ohnehin dicker ausgefuhrt ist beziehungsweise 
sind, so da/3 das Auftreten von Fehlern in diesen 

5 Schichten viel weniger wahrscheiniich ist als bei 
den anderen, zum Teil erheblich dunneren Schich- 
ten. Diese werden sich jedoch Oberwiegend im 
Inneren der Wandung, also zwischen zwei anderen 
Schichten befinden, so da/3 sie von au/3en uber- 

70 haupt nicht zuganglich sind. Dies gilt in jedem Fall 
fOr die Haftvermittlerschicht(en), da deren Funktion 
lediglich darin besteht, zwei andere Schichten mit- 
einander zu verbinden, so daiJ eine HaftvermittJer- 
schicht zwangslaufig immer zwischen zwei anderen 

75 Schichten angeordnet und somit durch diese beid- 
seitig abgedeckt ist. Aber auch die Sperrschicht, 
die die Undurchlassigkeit der Wandung des Hohl- 
korpers bewirken soil, ist in vielen Fallen zwischen 
zwei anderen Schichten, zumeist zwei Haftvermitt- 

20 lerschichten, angeordnet und somit ebenfalls abge- 
deckt und nicht von au/ten zuganglich, Aber auch 
dann, wenn die Sperrschicht eine der au/3eren 
Schichten der Wandung eines Hohlkorpers dar- 
stellt, ist eine visuelle Kontrolle kaum moglich, da 

25 die Sperrschicht bei einer solchen Anordnung zu- 
meist die den Innenraum des Hohlkorpers begren- 
zende Schicht bildet und somit nicht ohne weiteres 
zuganglich ist Hinzu kommt, da/3 eine ausschlie/3- 
lich visuelle Kontrolle ohne zusatzliche Hilfsmittel 

ao zum Sichtbarmachen irgendwelcher Fehlstellen oh- 
nehin au/terordentlich schwierig Ist. Jedenfalls 
muflte selbst bei auflerer Anordnung eine visuelle 
Kontrolle mit' auflerordentlicher SorgfaJt durchge- 
fUhrt werden, um Fehlstellen 2u erkennen. Dies gilt 

35 auch dann, wenn bei im vorstehenden Sinne inne- 
rer Anordnung der Sperrschicht der Hohlkorper 
zwecks Durchftihrung von Stichproben aufgeschnit- 
ten wOrde. 

Es war bereits erwahnt worden, da/J eine ein- ' 

40 wandfreie Beschaffenheit des Laminats als Folie 
oder als Behalter insbesondere bei empflndlichen 
und/oder gefahrlichen VerpackungsgGtern auch im 
Hinbllck auf die mechanische Festlgkeit von ent- 
scheidender Bedeutung sein kann. nicht zuletzt 

45 auch unter dem Aspekt der Produzentenhaftung. 
Zweifellos ist es nachteilig, da/3 im Koextrusions- 
Verfahren gefertigte mehrschichtige Folien und Be- 
halter visuell Oder in anderer Weise bisher nur in 
sehr unvollkommener Weise auf ihre einwandfreie 

so Beschaffenheit hin kontrolliert werden konnten. 

Demzufolge liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, das einleitend beschriebene Verfahren 
so abzuwandeln und die unter Anwendung dieses 
Verfahrens gefertigten Folien und Hohlkorper so 

55 auszubilden, da£ auf verhaltnismStfig einfache Wei- 
se eine Kontrolle des fertigen Erzeugnisses mog- 
lich ist, und zwar zumindest in Form von Stichpro- 
ben, gegebenenfalls aber auch in Form einer lau- 
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fenden Prufung, bei welcher die Folieri bzw. Hohl- 
korper nicht zerstort zu werden brauchen. 

Diese Aufgabe wlrd durch die Merkmale im 
Kennzeichen jeweils des Anspruches 1 bzw. 8 und 
9 geldst. 

Als besonders zweckmaflig hat sich eine Ver- 
fahrensweise herausgestellt, bei welcher dem Ma* 
terial fur wenigstens eine der wichtigen Schichten 
des Vorformlings und des daraus herzustellenden 
Hohlkorpers eine lumineszierende, fluoreszierende 
Oder phosphoreszierende Substanz zugegeben 
wird, die es erlaubt, an den fertigen Erzeugnissen 
die aus diesem Material jeweils gebildete Schicht 
unter der Einwlrkung von geeigneten Strahlen, zum 
Beispiel UV-Strahlen, Rontgenstrahlen, Elektronen- 
strahlen, Infrarotstrahlen usw. erkennbar, z. B. 
sichtbar zu machen. Es ist dann ohne weiteres 
moglich, visuell Oder in ahderer Weise zu prufen, 
ob die so erkennbar gemachte Schicht uberall dort t 
wo sle vorhanden sein soli, auch tatsachlich yor- 
handen ist. Es besteht auch die Mdglichkeit, den 
Materialien fiir zwei oder mehr Schichten lumines- 
zierende, fluoreszierende oder phosphoreszierende 
Substanzen unterschiedlicher Beschaffenheit zuzu- 
geben, wobei vorteilhaft die Substanzen so auszu- 
wahlen sind, dafl sis unterschiedliche Schichten, 
gegebenenfalls auch bei gleicher Wellenlange der 
einfallenden Strahlen, in unterschiedlichen Farben 
erscheinen lassen. Auf diese Weise besteht die 
Moglichkeit, mehr als eine Schicht eines Laminats 
zu kontrollieren, ohne dieses zerstdren oder sonst- 
wie bezOglich seiner Beschaffenheit beeintrachtt- 
gen zu mussen. Die lumineszierenden, fluoreszie- 
renden oder phosphoreszierenden Substanzen 
konnen in Form sogenannter Leuchtpigmente dem 
Kunststoff der jeweiligen Schicht beigemischt wer- 
den. Es ist beispielsweise moglich, die Leuchtpig- 
mente dem Kunststoffgranulat beizu mischen, be- 
vor dieses in den Extruder gegeben wird. Die Fluo- 
reszenzfarbe kann durch die chemische Zusam- 
mensetzung des Leuchtstoffes bestimmt werden. 
So ist es ohne Schwierigkeiten moglich, durch ge- 
eignete Auswahl der Leuchtpigmente mehrere 
Schichten im Laminat durch geeignete Bestrahlung 
erkennbar zu machen. Von besonderer Bedeutung 
ist dabei, da/3 die Menge der dem Kunststoff beizu- 
gebenden Leuchtpigmente sehr klein sein, bei- 
spielsweise in der Grofienordnung von 0,001% lie- 
gen kann, um den angestrebten Effekt zu errei- 
chen. 

Die vorstehend beschriebene Ausfuhrung ist 
beschrankt auf solche Laminate, die aus durchsich- 
tigem oder durchscheinendem Material bestehen. 
Wenn die Au0enschicht(en) der Wandung oder ge- 
gebenenfalls auch die zu prufende Schicht so ein- 
gefarbt ist bzw. sihd, da/3 die Leuchtpigmente nicht 
mehr erkennbar sind, wird die vorbeschriebene 
Prufung nicht moglich sein. Trotzdem kann das 



Verfahren gema/3 der Erfindung, wenn auch in we- 
niger vollkommener Form, angewendet werden, 
beispielsweise derart, da/3 zunachst Muster eines 
bestimmten herzustellenden Laminats, z. B. einer 
5 Folie oder eines Hohlkorpers, unter Verwendung 
von Materialien, die nicht eingefarbt sind, gefertigt 
werden und anhand dieser Muster die Zusammen- 
setzung und der Aufbau der Wandung einer derar- 
tigen Folie oder eines derartigen Hohlkorpers opti- 
10 miert wird, worauf dann anhand der an den Mu- 
stern gewonnenen Erfahrungen und Erkenntnisse 
die Serienproduktion der gefarbten Erzeugnisse 
aufgenommen werden kann. 

Das Erkennen der jeweiligen Schicht kann 
is durch Betrachtung mit dem menschllchen Auge, 
aber auch unter Verwendung von geeigneten phy- 
sikalischen Mitteln erfolgen, deren Wirkungsbereich 
au/3erhalb des Wahrnehmungsbereichs des 
menschlichen Auges liegt. 
20 Entsprechendes gilt auch fur eine Abwandlung 

der Erfindung, bei welcher dem Material wenig- 
stens einer der Schichten des Laminats eine Sub- 
stanz beigefOgt wird, die, wenn sie in Kontakt mit 
einer anderen, entsprechend ausgewahlten Sub- 
25 stanz kommt, zu einer ggf . reversierbaren Verande- 
rung, beispielsweise einem Farbumschlag der die 
Substanz enthaltenden Schicht fuhrt. Diese AusfOh- 
rung ist insbesondere vorteilhaft fur die Durchfuh- 
.rung von SHchproben insbesondere an Behaltern 
30 und anderen Hohlkorpern, deren beide au/3ere 
Schichten auf einwandfreie Beschaffenheit, insbe- 
sondere Vollstandigkeit zu prufen sind. Beispiels- 
weise konnte der Behalter mit einer die Anderung 
der Schicht bewirkenden Substanz enthaltenden 
as FlOssigkeit ausgespUlt werden, wenn die zu prOfen- 
de Schicht der Wandung innen angeordnet ist, also 
den Innenraum des Behalters begrenzt und mit 
dem innerhalb des Behalters befindlichen FuHgut in 
BerOhrung kommt. Allerdings wird diese Variante 
40 der Erfindung auf Durchftihrug von Stichproben 
oder auf die Optimierung eines bestimmten Behal- 
ters bei der Vorbereitung der Herstellung dessel- 
ben anhand von Mustern beschrankt bleiben. 

In der Zeichnung ist als Ausfuhrungsbeispiel 
45 der Erfindung ein Hohlkdrper im Schema darge- 
stellt. Es zeigen: 

Fig. 1 die Ansicht einer im Koextrusions- 
Blasverfahren hergestellten Flasche mit einer mehr- 
schichtigen Wandung, 
so Fig. 2 den Berelch II der Wandung in Fig. 1 

in grdflerem Maflstab und im Langsschnitt. 

Die Wandung 10 der Flasche 12 ist gematf der 
Darstellung der Figur 2 aus fQnf Schichten aufge- 
baut, von denen die auflen befindliche Schicht 14 
55 und die innen befindliche Schicht 22 im wesentti- 
chen die erforderliche mechanische Festigkeit der 
Flasche 12 bewirken. Die beiden Schichten 14 und 
22 konnen beispielsweise aus einem Polyolefinma- 



7 



EP 0 305 660 A2 



8 



terial bestehen. 

Die Schicht 18 besteht aus einem Material, 
welches eine Barriere-Wirkung derart.hat, da/3 es 
ein Diffundieren von Teilen des Fulfgutes durch die 
Wand hindurch verhindert. Bei entsprechender Ma- 
terialauswahl fur diese Sperrschicht 18 kann auch 
ein Diffundieren beispielsweise des Luflsauerstoffes 
von auflen durch die Wandung in das Innere der 
Flasche hinein verhindert werden. 

Das die Sperrschicht 18 bildende Material geht 
normalerweise keine haltbare Verbindung mit den 
Materialien ein, die die Schichten 14 und 22 bilden. 
Deshalb ist es erforderlich, zu beiden Seiten der 
Sperrschicht 18 jeweils eine Schicht 17 bzw. 20 
aus einem Material anzuordnen, das als Haftven* 
mittler dient, also sowohl mit den die Schicht 14 
bzw. 22 bildenden Materialien als auch mit dem die 
Sperrschicht 18 bildenden Material eine ausrei- 
chend feste Verbindung eingeht. FUr die Verwend- 
barkeit der Flasche 12 zum Verpacken beispiels- 
weise von agressiven oder stark flGchtigen Be- 
standteile enthaltenden Fullgutern ist somit das 
Vorhandensein der Sperrschicht 18 in alien dafur 
vorgesehenen Bereichen der Flasche 12 von ent- 
scheidender Bedeutung. 

Bei Anwendung der Lehre gemafl der Erfin- 
dung wQrde z. B. so verfahren werden konnen, da/3 
dem die Sperrschicht 18 bildenden Material eine 
fluoreszierende, lumineszierendeoder phosphores- 
zierende Substanz beigemischt wird, die an der 
fertigen Flasche durch entsprechende Bestrahlung, 
zum, Beispiel UV- Bestrahlung, sichtbar gemacht 
wird. 

Entsprechendes kann auch Kir die Haftvermitt- 
lerschichten 17 und 20 gelten. Eine ausreichende 
mechanische Festigkeit der Behalter setzt auch 
voraus, da/5 an samtlichen Stellen, an welchen sich 
die Sperrschicht 18 befindet. auch die Haftvermitt- 
lerschichten 17, 20 in ausreichender Starke vorhan- 
den sind, da im ahderen Fall eine Verbindung 
zwischen der aufleren Schicht 22 einerseits und 
den beiden inneren Schichten 14, 16 andererseits 
nicht gewahrleistet ware. 

Zur Vermeidung von Miflverstandnissen sei 
darauf hingewiesen. da/5 die Darstellung der Figur 
2 die Dicke der Schichten nicht maflstabsgerecht 
wiedergibt. Die Schichten 17, 18 und 20 werden in 
der Praxis ganz erheblich dUnner sein als dies der 
Darstellung der Fig. 2 entspricht. 

Falls, abweichend von der Darstellung gemafl 
Fig. 2, die Sperrschicht innen angeordnet ist. also 
die Position der Schicht 14 in Fig.2 einnimmt, ist 
es moglich, dem diese Schicht bildenden Material 
eine Substanz beizufOgen, die in der bereits be* 
schriebenen Weise bei der Reaktion mit einer an- 
deren Substanz zum Beispiel eine Veranderung 
der Farbe der Schicht bewirkt, urn so erkennbar zu 
machen, ob die Schicht Oberall und in ausreichen- 



der Starke vorhanden ist. 

Selbstverstandlich ist es auch moglich, das 
Vorhandensein der Tragschichten in der vorbe- 
schriebenen Weise zu uberprufen. Im allgemeinen 
5 wird dies jedoch nicht erforderlich sein, da die 
Tragschicht(en) von vomherein eine Starke auf- 
weist beziehungsweise aufweisen, die die Gefahr 
des Auftretens von fehlerhaften Bereichen, bei- 
spielsweise durch Fehlen dieser Schicht in diesen 

10 Bereichen, ausschlie/Jt. 

Das vorstehend im Zusammenhang mit der in 
den Fig. 1 und 2 dargestellten Flasche Gesagte gilt 
auch fUr eine Folie. also ein flachiges Erzeugnis. 
Diese konnte beispielsweise analog der in Fig. 2 

15 der Zeichnung im Schnitt dargestellten Flaschen- 
wandung aufgebaut sein, wobei in jedem Fail gilt, 
da/3 die Wandung bzw. Folie auch einen anderen 
Aufbau und eine andere An2ahl von Schichten auf- 
weisen kann. Der wesentiiche Unterschied zwi- 

20 schen Folien einerseits und Hohlkorpern anderer- 
seits wird darin bestehen, da0 die Prufung in unter- 
schiedlicher Weise ablaufen wird. Bei Folien han- 
delt es sich urn flachige Erzeugnisse, die im allge- 
meinen eine grotfe Langserstreckung bei einer we- 

25 sentlich geringeren Breite aufweisen, also bahnfor- 
mig' ausgebildet sind. Dabei bietet es sich an, 
dieses bahnformige Material kontinuierlich durch 
eine Prufeinrichtung hindurchlaufen zu lassen, bei 
welcher die unter der Einwlrkung entsprechender 

30 Strahlen stehende Folie an Aufnahmegeraten vor- 
beilauft, die irgendwelche Fehler feststellen und in 
geeigneter Weise auf diese aufmerksam machen. 
Eine derartige. Verfahren sweise wird auch bei 
Schiauchfolien anwendbar sein. Flaschen oder an- 

35 dere Behalter werden hingegen einzeln geprOft 
werden mQssen, was ein kontinuierliches Hindurch- 
laufen einer Flaschenreihe durch eine Kontrollein- 
richtung nicht ausschlie/3t. Es kann jedoch, ggf. in 
Abhangigkeit von der Form des Hohlkorpers, not- 

40 wendig sein, diesen in der Kontrolleinrichtung zu 
rotieren oder sonstwie zu bewegen, urn so alle 
Bereiche des Hohlkorpers in den Bereich der je- 
weiligen Strahlen und auch des Aufnahmegerates 
zu bringen. 

45 In jedem Fall bewirkt die Erfindung eine we- 

sentiiche Verbesserung des Jetzigen Zustandes, 
zumal die zu ihrer Verwirklichung notwendigen Auf- 
wendungen nicht sehr stark ins Gewicht fallen. Da 
die zu uberprufenden Schichten des Laminats ganz 

so Qberwiegend im inneren desselben sich befinden, 
kommen die zugesetzten Leuchtpigmente mit dem 
zu verpackenden Gut nicht in Beruhrung, falls die- 
ser Aspekt Oberhaupt eine Rolle spielen solite. Aus 
der Vielzahl der heute im Handel befindlichen 

55 Leuchtpigmente konnen, aber auch ohne weiteres 
solche ausgewahlt werden, die selbst dann unbe- 
denklich sind, wenn es sich bei dem zu verpacken- 
den Gut urn Lebensmittel handelt. 
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AnsprUche 

1. Verfahren zum Herstellen von Laminaten aus 
zumindest uberwiegend thermoplastischem Kunst- 
stoff mit einer mehrschichtigen Wandung im 
Koextrusions-Verfahren, bei welchem zunachst die 
die Schichten des fertigen Laminats biidenden Ma- 
terialien in wenigstens zwei Extrudern plastifiziert 
und dann in einen gemeinsamen Spritzkopf gefuhrt 
und dort miteinander verbunden warden und aus 
dem Spritzkopf das Laminat extrudiert wird, da- 
durch gekennzeichnet, dafl dem Material, aus wel- 
chem wenigstens eine Schicht des Laminats und 
damit eines ggf. daraus herzustellenden Endpro- 
dukts gebildet wird, eine Substanz zugesetzt wird, 
die es ermoglicht, diese Schicht am Hohlkdrper 
durch Einwirkung physikalischer und/oder chemi- 
scher Mittel erkennbar zu machen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 dem die Schicht biidenden Ma- 
terial eine Substanz beigefugt wird und die diese 
Substanz enthaltende Schicht in der Wandung des 
Hohlkorpers durch Einwirkung entsprechender 
Strahlung sichtbar gemacht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2. dadurch ge- 
kennzeichnet da/3 dem die Schicht biidenden Ma- 
terial eine fluoreszierende oder lumineszierende 
oder phosphoreszierende Substanz. beigefugt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet da/3 den, jeweillgen Materiallen zur 
Bildung wenigstens zweier Schichten zur Herstel- 
lung des Laminats und des daraus ggf. herzustel- 
lenden Endproduktes jeweils eine fluoreszierende, 
lumineszierende bzw. phosphereszierende Sub- 
stanz zugemischt wird und beide Substanzen sich 
unter der Einwirkung von entsprechenden Strahlen 
unterschiedlich verhalten, zum Beispiel unter- 
schiedlich verfaVben. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet da/J dem Material, aus dem wenig- 
stens eine Schicht gebildet wird, eine Substanz 
zugemischt wird, die zu einer Verfarbung der 
Schicht unter der Einwirkung einer anderen Sub- 
stanz fuhrt 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet da/3 das La- 
minat zum Herstellen von mehrschichtigen Folien 
extrudiert wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche 1-5, dadurch gekennzeichnet, da/3 das 
Laminat zur Herstellung von vorzugsweise 
schlauchformigen Vorformlingen mit mehrschichti- 
ger Wandung extrudiert wird. aus denen in einem 
weiteren Verarbeitungsschritt in einer Hohlform un- 
ter Einwirkung eines inneren Oberdrucks ein Hohl- 
korper mit mehrschichtiger Wandung aufgeweitet 
wird. 



8. Im Koextrusions-Verfahren hergesteiltes La- 
minat, das ganz oder Uberwiegend aus thermopla- 
stischem Kunststoff besteht dadurch gekennzeich- 
net, da/3 wenigstens eine der Schichten (14, 16, 17, 

5 18, 19, 22) zu Prufzwecken eine fluoreszierende 
und/oder lumineszierende und/oder phosphoreszie- 
rende Substanz enthalt, die unter der Einwirkung 
von Strahlen dazu fUhrt da/3 die diese Substanz 
enthaltenden Schicht(en) sich von benachbarten 

to Schichten unterscheidet. 

9. Im Koextrusions-Verfahren hergesteiltes La- 
minat, das ganz oder uberwiegend aus thermopla- 
stischem Kunststoff besteht dadurch gekennzeich- 
net, da/5 wenigstens eine der Schichten der Wan- 

is dung des Hohlkorpers eine Substanz enthalt die 
unter der Einwirkung einer anderen Substanz mit 
dieser chemisch reagiert und die die Substanz 
enthaltende Schicht in visuell wahrnehmbarer Wei- 
se verandert. 

20 10. Laminat nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 

gekennzeichnet da/I es als Folie ausgebildet ist 

11, Laminat nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet da/3 es als im Koextrusions-Blas- 
verfahren hergestellter Hohlkorper ausgebildet ist. 

25 
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